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Abstract of EP0013968 

1. Method for advancing a workpiece strip in 
register and successively severing separate 
portions of predetermined length form the strip, in 
which the strip, which is provided with 
discontinuities (C) through the thickness of the 
strip which extend over only a part of its width 
and are arranged at a spacing in the longitudinal 
direction corresponding to the length of the 
portions, is advanced through a registration 
station and, whenever a discontinuity reaches the 
registration station, is temporarily held in a 
registered position with the discontinuity at a 
setting mark provided in the registration station, 
in which at least one of the edges, defining this 
discontinuity, of the region (F) of the strip lying on 
both sides of the discontinuity is moved relatively 
in the direction of the strip thickness and is 
temporarily supported against an abutment (33A) 
forming the setting mark and in which, during this 
registered locating, in which the edge (G) 
contacts the abutment (33A), the portion of the 
strip lying foremost in the direction of advance 
and having a length equal to the length of the 
portion, is separated from the strip, characterized 
in that each discontinuity (C), when it reaches the 
registration station, first moves past the abutment 
(33A), whereupon the strip (A) in the displaced 
position of the region (F) of the strip 
corresponding to the edge (G) is moved 
rearwards opposite to the direction of advance 
until the forward edge (G) runs to the abutment 
(33A) and the rearvard movement is thus 
stopped and in that the advance of the strip (A) is 
resumed only when the foremost part (E) of the 
strip has been severed. 
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@ Verfahren und Vorrlchtung zum reglitafhaltlgen Vorechub einer Wartotoffbahn und Verpackungsweritatoffbahn mlt 
Registermarken. 



® Eine Verpackungswerkstoffbahn (A) ist mit quer zu 
den Bahnlangskanten verlaufenden Randschlitzen als Re- 
glstermarken versehen. Zur Einstellung der Bahn in regi- 
stergerechteStellung bei Unterteilung der Bahn in einzelnen 
Zuschnltten wird jeweils die Bahn (A) zunachst vorge- 
schoben, bis ein Randschlitz einen Anschlag (33) passiert 
hat. Danach wird der gleich vor dem Randschlitz liegende 
Randbereich (F) der Bahn aus der Ebene des benachbar- 
ten Bahnbereiches verschoben, und die Bahn (A) wird 
^ zuruckbewegt, bis die nach hinten weisende Kante (G) 
^£ des verschobenen Randbereiches (F) auf den Anschlag 
(33) ISuft, so daB die Bahn angehalten wird. Wahrend die 
mfk Bahn (A) in Stillstand gehalten wird, schneidet ein mit dem 
JjJ Anschlag (33) zusammenwirkendes Messer (34) die Bahn 
W entiang einer mit dem Randschlitz zusammenfallenden 
0) Llnieab(Fig.2). 
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Verfahren und Vorrlchtung zum regist erhaltigen Vorschub 
einer Werkstoffbahn 

Die Erf indung betrif ft ein Verfahren zum register- 
haltigen Vorschub einer Werkstoffbahn und aufeinander- 
5 f olgenden Abtrennen einzelner Zuschnitte mit bestimm- 
ter Lange von der Bahn. Die Erfindung betrif ft ferner 
eine Vorrichtung zum Durchfiihren des Verfahrens und 
eine zum Gebrauch beim DurchfUhren des Verfahrens be- 
stimmte Werkstoffbahn. 
10 Beim Herstellen von z.B. Verpackungszuschnitten 

durch wiederholte Querschneidung einer Werkstoffbahn 
mit einero darauf auf gedrtlckten oder auf andere Weise 
aufgebrachten, regelmassig wiederholten Muster let 
es in vielen FSllen notwendig oder wenigstens erwiinscht, 
15 dass die Querschneidung immer in der Weise erfolgt, 
dass das Muster auf jedem Zuschnitt in einer bestimm- 
ten Lage gegenttber den durch die Querschneidung ge- 
bildeten Zuschnittkanten liegt. Es ist bekannt, zu 
diesem Zweck die Bahn mit Registermarken zu versehen - 
20 diese Marken konnen aus Teilen des Musters bestehen 
oder gleichzeitig mit dem Muster auf der Bahn ange- 
bracht werden - und mit Hilfe dieser Marken die die 
Bahn fdrdernden Organe in der Weise zu steuern, dass 
der Vorschub der Bahn regis tergerecht erfolgt. 
25 Die Registermarken der Bahn werden im allgemeinen 

durch photoelektrische AbtastgerSte abgetastet, wobei 
diese Abtastgerate ttber eine Regeleinrichtung die die 
Bahn fdrdernden Organe steuern. Dies bedeutet, dass 
der . registerhaltige Bahnvorschub einen hohen tech- 
30 nischen Auf wand erfordert. 

Diesen Nachteil vermeidet die Erfindung, die 
darauf beruht, dass die Registermarken der Werkstoff- 
bahn von DiskontinuitSten, vorzugsweise von quer zur 
Bahnlangsrichtung verlaufenden kurzen Schlitzen, 
35 gebildet sind, welche in einer Registereinstellstation 
auf einen Anschlag abgestUtzt werden, um wahrend der 
Abtrennung der Bahn diese in einer genau bestimmten 
Lage eingestellt gegen Bewegung in Bahnlangsrichtung 
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zu halten. Die Genauigkeit, mit der die Registermarken 
bei der Abtrennung gegentiber den Trennorganen, z. B. 
Querschneidmessern, positioniert sind, hSngt dabei im 
wesentlichen nur von der Genauigkeit ab, mit der die 
Trennorgane in BahnlSngsrichtung gegentiber dem Anschlag 
positioniert sind. 

Die Erfindung wird nachstehend an Hand der Zeich- 
nung nSher eriautert. 

Fig. 1 zeigt schematisch in Ansicht, teilweise in 
Langs schnitt, eine erf indungsgemasse Vorrichtung, wo- 
bei die Werkstoffbahn sich in Vorschubrichtung be- 
wegt* 

Fig. 2 zeigt die Vorrichtung in Fig. 1 mit der 
Werkstoffbahn im Stillstand und in registergerechter 
Stellung zum Abtrennen eines Zuschnitts eingestellt; 

Fig. 3 ist eine Draufsicht auf einen Abschnitt der 
Werkstoffbahn. 

Die als 'Ausf uhrungsbeispiel gezeigte Vorrichtung 
ist zur Verwendung in einer Verpackungsmaschine der in 
der US-PS 4 094 124 gezeigten Art bestimmt, und zwar 
zum Vorschub und Querschneiden einer Werkstoffbahn , 
von der quaderformige Verpackungsraantel hergestellt 
werden, siehe Fig. 4 bis 8 der Patentschrift. Die An- 
wendbarkeit der Erfindung ist jedoch nicht auf Verpackungs- 
maschinen begrenzt. 

Die kontinuerliche Werkstoffbahn A, die aus einer 
Vorratsrolle B der erf indungsgemSssen Vorrichtung 
zugefiihrt wird, besteht in diesem Fall aus einem ziem- 
lich steifen Karton- Oder Runs ts toff material, und 
zwar einem Material der beispielswelse f tir Milchver- 
packungen verwendeten Art. Entlang einer der LSngs- 
kanten der gleichbreiten Bahn f sind in gleichen Ab- 
standen sich rechtwinklig zu den Kanten erstreckenden 
Schlitzen C vorgesehen, die sich in Richtung der Bahn- 
dicke durch die Bahn hindurch, jedoch nur iiber einen 
Teil der Bahnbreite erstrecken. Die Diskontinuitaten 
der Bahn, die diese Schlitze darstellen, werden nach 
der Erfindung in der nachstehend beschriebenen Weise 
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als Regis termarken verwendet. Sie werden zweckmassiger- 
weise gleichzeitig mit dem Aufdrucken eines sich regel- 
massig wiederholenden , als Dekor und/oder als Information 
dienenden Musters - in Fig. 3 ist das Muster in Form von 
5 einer Reihe von Trapetzen dargestellt - auf der Bahn her- 
gestellt. In Fig. 3 werden der Deutlichkeit halber die 
Schlitze C mit einer kleinen Breite in Bahnlangsrichtung 
gezeigt, aber vorzugsweise sind sie "linienformig" , d.h. 
sie haben tatsachlich keine eigentliche Breite. Dies be- 
10 deutet, dass beim Herstellen der Schlitze kein Werkstoff- 
abfall entsteht. 

Wie der folgenden Beschreibung zu entnehmen ist, wird 
die Bahn aufeinanderfolgend entlang mit den Schlitzen 
C zusammenfallenden Schnittlinien in gleichlangen Teil- 
15 stiicken unterteilt. Die Schnittlinien sind mit strich- 
punktierten Linien D dargestellt. Jedes von benachbarten 
Schlitzen C bzw. Schnittlinien D begrenztes Bahnteil- 
sttick E bildet einen Zuschnitt fUr einen Verpackungsmantel . 
Die Werkstoffbahn A wird intermittierend vorwarts, 
20 d.h. nach links in Fig. 1 und 2, vorgeschoben. Zum Vor- 
schub dient ein sich kontinuerlich drehende, auf der 
einen Seite des Vorschubweges der Bahn angeordnete 
Vorschubwalze 21, gegen die die Bahn intermittierend 
durch eine auf der entgegengesetzten Seite des Vorschub- 
25 weges angeordnete, auf dem einen Ende eines zweiarmigen 
Hebels 23 gelagerten Anpressrolle 22 angepresst wird. 
Der Hebel 23 ist auf einen ortsfesten Zapfen 24 gelagert 
und trSgt auf seinem anderen Ende eine Rolle 25 , die 
standig am Umfang einer Radialsteuerkurve 26 gehalten 
30 wird. Die Radialsteuerkurve 26 sitzt auf eine Welle 27, 
die mit einer der Drehzahl der Vorschubwalze 21 ange- 
passten Drehzahl rotiert. 

Im Bereich der Vorschubwalze 21 und auf der gleichen 
Seite des Vorschubweges der Bahn befindet sich eine 
35 Ruckholwalze 28, die standig in entgegengesetzter 

Richtung wie die Vorschubwalze 21 ,_rqtiert . pie RUckhol- 
walze 28 ist nur dann wirksam, um die Werkstoffbahn A 
ruckwSrts, nach rechts in Fig. 1 und 2, zu bewegen, 
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wenn eine auf der anderen Seite des Vorschubweges an- 
geordnete Anpressrolle 29 auf einem am Hebel 23 befestig- 
ten Arm 30 die Bahn gegen die Riickholwalze anpresst. 
Wie aus Fig. 1 und 2 hervorgeht, sind die beiden Anpress- 
5 rollen 22 und 28 nie gleichzeitig mit der Bahn in Kon- 
takt. Wenn die Druckrollen nicht gegen die Bahn ge- 
presst sind, ist die Reibung der Bahn gegen die Walze 
21 bzw. 28 so gering, dass die Walzen an der Bahn gleiten, 
ohne auf die Bahn eine nennenswerte Kraft in BahnlSngs- 

10 richtung auszuiiben. 

Vor der Vorschubwalze 21 ISuft der Vorschubweg der 
Werkstoffbahn A durch einen Schlitz 31 , die von gegen-. 
uberliegenden Kanten zweier flachen, ortsfesten Platten 
32 und 33 gebildet wird. Die Vorderseiten 32A bzw. 33A 

15 der Platten liegen in der gleichen Ebene, und auf der 
Vorderseite 32A der Platte 32 ist ein bewegliches 
Messer 34 vorgesehen, das entlang der Plattenvorderseite 
verschieblich ist, derart, dass es mit seiner Schneide den 
Schlitz 31 uberquert. Die Kante der Platte 33 wirkt 

20 dabei als ein mit dem Messer 34 zusammenarbeitendes , 
ortsfestes Gegenmesser. Die Bewegungen des Messers 
34 werden iiber einen auf einem ortsfesten Zapfen 35 
gelagerten f zweiarmigen Hebel 36 mit einer Rolle 37 
durch eine Steuerkurve 38 erzeugt, die auf die Welle 

25 27 sitzt und somit zusammen mit der Steuerkurve 26 rotiert. 
Gleich vor der Platte 32 und dem Messer 34 ist 
ferner ein zweiarmiger Hebel 39 vorgesehen. Dieser 
Hebel ist auf einem ortsfesten Zapfen 40 gelagert, 
dessen Achse parallel zur Ebene der den Schlitz 31 

30 bildenden Plattenkanten liegt. Der eine Arm 41 dieses 
Hebels ragt gegen den Vorschubweg der Werkstoffbahn, 
liegt aber normalerweise, wi& in Fig. 1 gezeigt, von 
dem Vorschubweg wegbewegt. Beim Verschwenken des Hebels 
im Uhrzeigersinn aus der normalen Stellung wird das 

35 freie Ende des Armes 41 an einer Stelle im Bereich der 
einen LSngskante der Bahn in den Vorschubweg hinein- 
bewegt. Die Verschwenkung des Hebels 39 wird durch die 
Kurve 26 gesteuert, und zwar: iiber einen auf dem Hebel 23 
bef estigten Arm 42 und einen" zwischen diesem Arm 42 
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und dem anderen Arm des Rebels 39 angelenkten Lenker 43. 

Die Wellen der Walzen 21 und 28, die Lagerzapfen 
24, 35 und 40 sowie die Welle 27 der Steuerkurven 26 
und 38 sind von ortsfesten Standerteilen getragen, von 
5 denen ein bei 44 in Fig. 1 und 2 angedeutet ist. Diese 
Standerteile tragen auch die beiden Platten 32 und 33 
sowie ortsfesten Bahnftihrungen, die den Vorschubweg 
der Bahn bilden, die jedoch der Deutlichkeit halber 
weggelassen sind* in Fig. 1 und 2 wird der Vorschub- 
10 weg von der Werkstof fbahn selbst dargestellt. Der Deut- 
lichkeit halber sind auch die Organe, die die Walzen 
21 und 28 und die Welle 27 antreiben, in der Zeichnung 
weggelassen. 

Vor der durch die Platten 32, 33 und den Hebel 39 

15 gebildeten Registereinstellstation befindet sich eine 
der nicht naher dargestellten Verpackungsmaschine zu- 
gehorige Zuschnittformungseinrichtung, die einen ein- 
leitenden Schritt der Formung der von der Werkstoff- 
bahn A abgeschnittenen Mantelzuschnitte durchfiihrt. 

20 In diesem Schritt wird der Zuschnitt urn eine zu den 

Schnittkanten parallelle Linie gegen einen Formungsdorn 
45, der mit zwei federbelasteten Anpresswalzen 46 zu-. 
sammenarbeitet, gefaltet. Das jeweils vordere Ende der 
Werkstoffbahn A wird zwischen dem Formungsdorn 45 einer- 

25 seits und den beiden Anpresswalzen 46 andererseits hin- 
eingefuhrt. Nachdem die Werkstoffbahn A in der unten 
beschriebenen Weise abgeschnitten worden ist, wird 
der Formungsdorn 45 in Pfeilrichtung bewegt, wobei die 
Anpresswalzen 46 den Zuschnitt gegen die Dornseiten 

30 anpressen. Fur eine nahere Beschreibung der Formungs- 
einrichtung und ihrer Arbeitsweise wird auf die oben 
erwahnte US-Patentschrift hingewiesen. 

Die in der Zeichnung dargestellte Vorschub- und 
Zuschnittabtrennungsvorrichtung arbeitet wie folgt: 

35 Jedesmal wenn das Messer 34 eine hin- und hergehende 

Bewegung ttber den Schlitz 31 durchgefuhrt hat, um die 
Werkstoffbahn A entlang einer Schnittlinie D abzutrennen, 
legt die Kurve 26 liber den Hebel 23 die Anpressrolle 
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22 gegen die Bahn A an, wodurch die Vorschubwalze 21 
wirksam wird, um die Bahn vorwSrts vorzuschieben . Der 
Vorschub dauert bis der nachste Schlitz C und die nachste 
Schnittlinie D gleich vor dem Schlitz 31 gelangt sind. 
5 Die Kurve 26 bewirkt dann, dass die Anpressrolle 22 

wegbewegt wird und die Anpressrolle 29 gegen die Bahn 
angelegt wird r um die Ruckholwalze 28 wahrend einer 
kurzen Zeit wirksam zu machen f so dass die Bahn zuruck- 
bewegt wird, Gleichzeitig bewirkt die Kurve 26 dass der 

10 Hebel 39 im Uhrzeigersinn verschwenkt wird/ so dass 
sein Arm 41 nach unten gegen die Werkst off bahn A nahe 
ihrer einen Kante gleich vor dem Schlitz C druckt.. In 
Fig. 3 ist die Stelle, wo der Arm 41 gegen die Bahn A 
druckt # durch einen strichpunktierten Kreis 41A ange- 

15 deutet. 

Wenn die Walze 28 mit dem Zuruckbewegen der Bahn 
anfangt, wird somit gleichzeitig der vor dem Schlitz C 
liegende Bereich F der Bahn quer zur Bahnebene, d.h. 
in Richtung der Bahndicke, verschoben, und zwar so 

20 weit, dass wenigstens ein Teil der nach hinten weisen- 
den Kante G dieses Bereiches ausserhalb des Vorschub- 
weges gelangt und dadurch beim Zuruckbewegen der Bahn 
auf die Vorderseite 33A der Platte 33 ISuft. Die Bahn 
wird also in ihrer rttckwartigen Bewegung angehalten 

25 und koramt zum Stillstand mit der Kante G gegen die 
Platte 33 abgestfizt. Die Kraft, die die Walze 28 auf 
die Bahn A in ihrer LSngsrichtung ausiibt, ist so gering, 
dass der in Richtung der Bahndicke verschobene Bahn- 
bereich F wegen seiner Steif igkeit die Bahn gegen diese 

30 Kraft halten kann. 

Wahrend die Bahn in Stillstand mit der Kante G des in 
Richtung der Bahndicke verschobenen Bahnbereiches F an 
der Platte 33 anliegend gehalten wird, bewirkt die Kur- 
ve 38 dass das Messer 34 fiber den Schlitz 31 verschoben 

35 wird, um die Bahn entlang dem Schlitz C und der Schnitt- 
linie D abzutrennen. Sobald das Messer zurfickbewegt worden 
ist, wird die Vorschubwalze 21 wieder wirksam gemacht, um 
wieder die Bahn vorzuschieben, wonach der oben beschriebe- 
ne Vorgang wiederholt wird. 
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Bei der als AusfUhrungsbeispiel dargestellten und oben 
beschriebenen Ausfiihrungsform erfolgt die Querabtrennung der 
Bahn entlang der Schnittlinie D , die mit den zur Register- 
einstellung benutzten Schlitzen C der Bahn zusaramenf alien. 
5 Zwar ist dies normalerweise vorzuziehen und in manchen Fal- 
len sogar notwendig. Es liegt jedoch im Rahmen der Erfindung, 
die Querabtrennung entlang geraden Oder gekriimmten Oder ab- 
gewinkelten Schnittlinien, die nicht mit den Schlitzen C 
zusammenf alien, durchzuftihren. Wenn die Schnittlinien mit 
10 den Schlitzen zusammenf alien, kann die Abtrennung an einem 
Schlitz durchgefiihrt werden, der um eine oder mehrere Zu- 
schnittlSngen vor dem jeweils zur Registereinstellung be- 
nutzen Schlitz liegt. 

Auch andere Abwandlungen sind denkbar. Beispielsweise 
15 kann das Organ - in der Zeichnung von dem Hebel 39 darge- 
stellt - das zum Verschieben des auf der einen Seite eines 
Schlitzes C oder einer anderen Diskontinuitat der Bahn liegen- 
den Bahnbereiches in die Auf lauf stellung in bezug auf die 
Platte 33 oder eine andere als Anschlag dienende Einstell- 
20 marke dient, in Vorschubrichtung hinter dem Anschlag ange- 
ordnet sein. Die Werks toff bahn A wird in diesem Fall dadurch 
in ihrer Vorwartsbewegung angehalten, dass der verschobene 
Bahnbereich mit seiner vorwarts weisenden Kante auf den An- 
schlag lauft. Nach Abtrennung der Bahn wird der verschobene 
25 Bahnbereich von dem Anschlag gelSst, beispielsweise durch 
Wegziehung des Anschlages, so dass der Vorschub wiederaufge- 
nommen werden kann. In diesem Fall ist somit bei der Register- 
einstellung keine Rttckholung der Werkstof fbahn erforderlich. 

Es liegt ferner im Rahmen der Erfindung, anstelle von dem 
30 zwangslSufig bewegten Verschiebeorgan, das in der Zeichnung 
von dem Hebel 39 dargestellt ist, z.B. ein nachgiebig be- 
lastetes Verschiebeorgan zu verwenden, das stSndig oder 
wenigstens wahrend eines grossen Teils jedes Vorschubschrittes 
in Gleit- oder Abrollkontakt mit der Batnist, aber nur dann die 
35 Bahn verschieben kann, wenn es in Kontakt mit den den Schlit- 
zen C benachbarten, biegsamen Bahnbereichen F kommt. 

Die Erfindung betrifft auch eine kontinuerliche Ver- 
packungswerkstoffbahn mit Registermarken in Form von Diskon- 
tinuitaten, die sich in Richtung der Bahndicke durch die Bahn 
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hindurch, jedoch nur tiber einen Teil der Bahnbreite 
erstrecken. Wie im dargestellten Ausftthrungsbeispiel 
kSnnen diese DiskontinuitSten von zu den LSngskanten 
der Bahn rechtwinkligen, kurzen Randschlitzen gebildet 
sein. Sie kSnnen jedoch auch andexe Fonaen haben, z.B. 
von Ausschnitten am Oder innerhalb einer von oder 
beider Bahnkanten gebildet werden. Werden die Diskon- 
tinuitaten von Schlitzen gebildet, kSnnen diese selbst- 
verstSndlich ebenfalls innerhalb der Bahnl&igskanten 
liegen . 
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Patentanspruche 

1. Verfahren zum registerhaltigen Vorschub einer Werk 
stoffbahn und aufeinanderfolgenden Abtrennen einzel- 
ner Zuschnitte mit bestimmter LSnge von der Bsthn, wobei 

eine Werkstoffbahn mit Regis termarken, die in Bahn- 
langsrichtung einen Abstand gleich der ZuschnittlSnge 
haben, durch eine Registereins tells tation hindurch vor- 
geschoben wird, 

jedesmal wenn eine Registermarke an die Register- 
Einstellstation gelangt ; die Bahn voriibergehend in einer 
registergerechten Stellung mit der Registermarke an einer 
in der Registereinstellstation vorgesehenen Einstell- 
marke liegend gehalten wird f und . 

wShrend die Bahn in der registergerechten Stellung 
gehalten wird, das in Vorschubrichtung am weitesten vorn 
liegende, eine L3nge gleich der Zuschnittlange aufweisen- 
de BahnteilstUck von der Bahn abgetrennt wird, 

dadurch 2ekennzeichnet / 

dass auf der Werkstoffbahn (A) Registermarken in 
Form von sich durch die Bahndicke hindurch, jedoch nur 
ttber einen Teil der Bahnbreite erstreckenden Diskon- 
tinuitaten (C) vorgesehen werden, 

dass jedesmal, wenn eine der Diskontinuitaten (C) 
an die Registereinstellstation gelangt, die diese Dis- 
kontinuitat begrenzenden Kanten der beidseits der Dis- 
kontinuitat liegenden Bahnbereiche (F) in Richtung der 
Bahndicke relativ zu einander verschoben werden f 

dass die eine (G) dieser Kanten voriibergehend gegen 
einen die Einstellmarke bildenden Anschlag (33A) abge- 
stUtzt wird r urn die Bahn (A) gegen Bewegung in Langs- 
Richtung zu halten, und 

dass das Abtrennen des am weitesten vorn liegenden 
Bahnteilstlicksdurchgefuhrt wird, wahrend diese Kante (G) 
gegen den Anschlag (33A) abgesttttzt wird. 

2. Verfahren nach Patentanspruch 1, dadurch ae; 
kennzeichnet, dass jedesmal ; wenn eine Diskontinuitat (C) 
an die Registereinstellstation gelangt, wird sie am 
Anschlag (33A) vorbeibewegt, wonach die Werkstoffbahn (A) 
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B^Lt der in Vorschubrichtung vorderen der die Diskon- 
v tinuitat (C) begrenzenden Kanten (G) in einer in Rich- 
tung der Bahndicke gegeniiber der hinteren Kante ver- 
schobenen Stellung gehalten zuruckbewegt wird, bis die 
5 vordere Kante (G) auf den Anschlag (33A) lauft und da- 
durch die Zurtickbewegung unterbrochen wird, und dass 
der Vorschub der Bahn (A) wiederaufgenommen wird, nach- 
dem das am weitesten vorn liegende Bahnteilstiick (E) 
abgetrennt worden ist. 

10 3. Verfahren nach Patentanspruch l r dadurch £e- 

kennzeichnet, dass jedesmal wenn eine Diskontinuitat (C) 
an die Regis tereinstellstation gelangt, wird, bevor die 
Diskontinuitat den Anschlag erreicht hat, die in Vor- 
schubrichtung hintere der die Diskontinuitat (C) be- 

15 grenzenden Kanten in Richtung der Bahndicke gegeniiber 
der vorderen Kante verschoben, wobei der Vorschub der 
Bahn durch Auf laufen der hinteren Kante auf den Anschlag 
unterbrochen wird, und dass der Vorschub wiederaufge- 
nommen wird f nachdem das in Vorschubrichtung am weitesten 

20 vorn liegende Teilstiick (E) abgetrennt und die hintere 
Kante von dem Anschlag gelost worden ist. 

4. Verfahren nach einem der Patentanspriiche 1 bis 
3, dadurch ^ekermzeichnet, dass die Abtrennung des am 
weitesten vorn liegenden Teilstiicks (E) der Bahn (A) 

25 durch Abschneiden der Bahn eitlang einer Linie (D) erfolgt, 
welche mit einem Querschlitz (C) zusammenfailt, der die je- 
weils am weitesten vorn liegende Diskontinuitat bildet. 

5. Verfahren nach Patentanspruch 4, dadurch 2 e ]i e Il n Z 
^eichnet, dass die Abschneidung gegeniiber dem Anschlag (33A)erfolgt 

30 6. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens 

nach einem der PatentansprUche 1 bis 5 zum register- 
haltigen Vorschub einer Werkstof fbahn und aufeinander- 
folgenden Abtrennen elnzelner Zuschnitte bestimmter Lange 
von der Bahn, wobei die Bahn Regis termarken aufweist, 

35 die in Bahniangs richtung einen Abstand gleich der Zu- 
schnittlange haben und die von Diskontinuitaten ge- 
. bildet sind, welche sich durch die Bahndicke hindurch, 
jedoch nur liber einen Teil der Bahnbreite erstrecken, mit 
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Antriebsmitteln zum Vorschub der Bahn entlang einem 
Vorschubweg, 

einer an dem Vorschubweg liegenden Registereinstell- 
Station mit einer Einstellmarke, 
5 Halteorganen zum wiederholten vorubergehenden Fest- 

halten der Werkstof fbahn in der Registereinstellstation 
mit jeweils einer Registermarke an der Einstellmarke 
liegend, und 

Trennorganen, die wShrend den Festhaltezeiten wirk- 
10 sam sind, urn das jeweils am weitesten vorn liegende, eine 
Lange gleich der ZuschnittlSnge aufweisende Bahnteilstiick 
von der Werkstof fbahn abzutrennen, 

dadurch 2ekennz e ± chne t , 

dass die Einstellmarke von einem entlang dem Vor- 
15 schubweg vorgesehenen Anschlag (33A) gebildet ist, 

dass ein an dem Anschlag (33A) angeordnetes Ver- 
schiebeorgan (41) wiederholt in den Vorschubweg ein- 
fuhrbar ist, urn einen von den beidseits jeweils einer 
der Diskontinuitaten (C) liegenden Bahnbereichen (F) 
20 in Richtung der Bahndicke in eine Stellung zum Auf laufen 
auf den Anschlag (33 A) zu verschieben r und 

dass die Antriebsmittel (21-30) wirksam sind f urn 
nach dem Einfiihren des Verschiebeorganes (41) in den Vor- 
schubweg die Bahn (A) in ihrer Langsrichtung zu be- 
25 wegen, bis der vorschobene Bahnbereich (F) mit seiner 
die Diskontinuitat (C) begrenzenden Kante (G) auf den 
Anschlag (33A) lSuft. 

7. Vorrichtung nach Patentanspruch 6, dadurch 
£ekennzeichnet # dass das Verschiebeorgan (41) unter 

30 Steuerung (26, 42,43) durch die Antreibsmittel (21-30) 
in den Vorschubweg einfiihrbar ist. 

8. Vorrichtung nach Patentanspruch 6 Oder 7, 
dadurch aekennzeichnet f dass das Verschiebeorgan (41) 
in Vorschubrichtung der Bahn (A) vor dem Anschlag (33A) 

35 angeordnet ist und dass die Antriebsmittel (21-30) 
Organe (28,29) zum Zurtickbewegen der Bahn (A) bei in 
den Vorschubweg eingefiihrtem Verschiebeorgan (41) umfassen. 
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9. Vorrichtung nach Patentanspruch 6 oder 7, 
dadurch aekennzei chne t , dass das Verschiebeorgan in Vor- 
schubrichtung der Bahn hinter dem Anschlag angeordnet ist. 

10. Vorrichtung nach einem der Patentansprtiche 6-10, 
5 dadurch gekennzeiclmet, dass die Trennorgane ein an dem 

Anschlag (33A) angeordnetes bewegliches Messer (34) zum 
Querschneiden der Bahn (A) umfassen und dass der Anschlag 
(33A) ein mit dem Messer zusammenwirkendes Gegenmesser ist. 

11. Kontinuerliche Verpackungswerkstoffbahn mit einem 
10 regelmassig sich wiederholendem Aufdruck auf wenigstere einer 

Seite derselben und mit Registermarken, die in Bahn- 
lSngsrichtung einen Abstand gleich der Wiederholungslange 
des Aufdrucks haben, dadurch gekennz eichnet , dass die 
Registermarken durch Diskontinuitaten (C) gebildet sind, 
15 die sich in Richtung der Bahndicke durch die Bahn (A) 
hindurch, jedoch nur Uber einen Teil der Bahnbreite er- 
strecken. 

12. Verpackungswerkstoffbahn nach Patentanspruch 11, 
dadurch £ekennzeichnet, dass die Diskontinuitaten (C) 

20 von zu den Langskanten der Bahn (A) rechtwinkligen 
Schlitzen gebildet sind. 
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